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RESUMEN 
El presente trabajo de investigación de Grado tiene como finalidad realizar un 
estudio  de la ergonomía para mejorar la productividad en el proceso de ensacado del 
producto Tonsil en la empresa Clariant Perú 2019. Para realizar este trabajo nos abocamos 
a las teorías de Plan de Producción, que me ayudaron a expandir mis conocimientos 
teóricos a los temas mencionados anteriormente. El diseño de investigación experimental, 
trasversal de nivel descriptivo aplicada teniendo como población y muestra 16 semanas.  
La recolección de estos datos se realizó mediante hojas de registro de la empresa 
CLARIANT PERU S.A. en el área de producción de ensacado, para la ejecución del 
estudio se utilizó el diagrama de ISHIKAWA y formatos de control que nos permitieron 
obtener los resultados de la investigación.  Se adaptó a los alcances del estudio aplicativo, 
buscando mejorar los indicadores de producción. 
Como conclusión se llegó a tener un incremento de productividad de 34.9 % a la 
vez la eficiencia y eficacia llegan a tener un incremento de 13% y 25% respectivamente. 
Como resultado del análisis inferencial de la variable dependiente que es productividad, 
se llega a demostrar con la prueba no paramétrica “wilcoxon”, se llega a rechazar la 
hipótesis nula y se pasa a aceptar la hipótesis alterna con una significancia de 0,000 
Palabras clave: eficiencia, eficacia, ensacado, indicadores, producción, ergonomía. 
x 
ABSTRACT 
The present research work of Grado aims to conduct a study of ergonomics to 
improve productivity in the process of bagging the product Tonsil in the company Clariant 
Peru 2019. To perform this work we focus on the theories of Production Plan, which They 
helped me expand my theoretical knowledge to the topics mentioned above. The research 
design is non-experimental, cross-sectional descriptive applied level having as population 
and shows 16 weeks before. 
The collection of this data was done through registration sheets of the company 
CLARIANT PERU S.A. In the area of bagging production, for the execution of the study, 
the ISHIKAWA diagram and control formats were used, which allowed us to obtain the 
results of the investigation. It was adapted to the scope of the application study, seeking 
to improve production indicators. 
In conclusion, there was an increase in productivity of 34.9% at the same time, 
the efficiency and effectiveness have an increase of 13% and 25% respectively. As a result 
of the inferential analysis of the dependent variable that is productivity, it is possible to 
demonstrate with the non-parametric “wilcoxon” test, the null hypothesis is rejected and 
the alternate hypothesis is accepted with a significance of 0.000 
Keywords: efficiency, efficiency, bagging, indicators, production, ergonomics. 
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I. INTRODUCCIÓN
1.1. Realidad problemática 
En las últimas décadas a nivel mundial la mayoría de países de la región de 
América Latina han abierto sus mercados en el tema de especialidades químicas para 
aceites, esto ha obligado a las empresas a elevar su productividad para poder competir en 
un mercado abierto, apoyándose de nuevas tecnologías como también implementar 
sistemas ergonómicos confiables para reducir lesiones en los colaboradores. 
A nivel nacional en el año 2018 se aprobó la ley de ergonomía y de evaluación de 
riesgo Disergonómico, teniendo como Resolución Ministerial R.M. 375-2008TR, dado 
que en el Perú son minoría las empresas que han aplicado la ergonomía, según la (OIT), 
el 40% del total de gastos de accidentes y enfermedades laborales se dan por trastornos 
musculo esqueléticos ocasionados generalmente por riesgos disergonómicos como 
levantamientos de carga, posturas forzadas, entre otros. 
Esto conlleva a un alto número de días de ausentismo laboral y disminución de la 
productividad, aumentando gastos y mermando rentabilidad. Con la finalidad de mejorar 
la calidad de vida en su compañía y disminuir gastos relacionados a la salud. 
A nivel local en la empresa CLARIANT PERU S.A ubicada en calle nueve n° 289 
callao nominada una empresa líder en especialidades químicas, se realizaron estudios con 
la finalidad de contrastar información ya existente y contribuir a investigaciones futuras, 
por tal razón se analizaron temas importantes como el programa de salud ocupacional y 
prevención de seguridad, ya que esto nos permitirá aminorar las faltas de concentración, 
desmotivación, estrés, malestar general y descansos médicos por temas ergonómicos ya 
que estos son uno de las causas más importantes de los bajos rendimientos de los 
trabajadores . 
Clariant Perú quiere brindar el confort a sus colaboradores y por eso se piensa que 
la ergonomía es un factor muy importante para brindarles satisfacción y a la vez tener un 
incremento de su productividad, ya que hoy en día se está viendo impactado por la 
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competencia, es por ellos que es de gran interés enfocarnos en mejorar los procesos del 
área de ensacado. 
1.2. ANTECEDENTES 
1.2.1. Internacionales 
(Carrasco, 2010) En su tesis “Estudio de ergonomia en el puesto de trabajo de la 
empresa S-MEX, S.A. de C.V.”, de la Universidad Tecnológica de la Mixteca – México; 
Como objetivo principal se tuvo que reconocer la causas principales que implicaban un 
riesgo en el puesto de trabajo mediante antecedentes de postura, movimientos continuos 
y tema ambiental para contra restar el riesgo en los colaboradores. Con ello se logró 
aumentar el confort de los colaboradores, a la vez, se detectó las averías de trabajos 
resueltos llegando a levantarlas por el bienestar del colaborador y mejora de la 
producción.   
(Arias Portela, 2015). Ergonomía en vending: Maximización de la productividad 
a través de la disminución de riesgos en una empresa de alimentos. (Tesis de Magíster en 
Ingeniería, México D.F: Universidad Autónoma de México). Como principal objetivo, es 
tener un panorama de las tareas realizadas en el puesto de trabajos de tal manera que 
obtengamos un incremento de productividad. La metodología viene hacer descriptiva y a 
la vez no experimental. Se dan las conclusiones siguientes, (1) la investigación tuvo éxito 
de hallar las actividades que impactaban el tema ergonómico y llego a demostrar que 
existe una relación entre el hombre y la máquina dado a que se labora bajo marcos de 
efeciencia y seguridad, disminuyen las horas de proceso por operación, existe una 
superior atención a las actividades realizadas y se tirene mayor compromiso del uso de 
equipos de seguridad industrial. 
(Avila y Braum, 2016) Demostraron en la revista científica orientada a la Mejora 
ergonómica de la intervención y la productividad: Cuyo propósito fue hacer un Análisis 
Ergonómico del Trabajo (AET) y confrontar los resultados adquiridos del rendimiento 
antes y después de su implementación con el fin de confirmar si después de establecer 
estrategias ergonómicas en el entorno laboral se llega a tener un incremento de la 





basada en la investigación-acción y se orientó por la búsqueda de integración y 
complementariedad, fue de análisis cualitativo y cuantitativo. Y logrando como respuesta, 
se llegó a tener un alza de producción después de la implementación del Análisis 
Ergonómico del Trabajo (AET) y los trabajadores comunicaron el descenso de dolor y 
molestias después del mejoramiento. Se concluyó que después de establecer las mejoras 
ergonómicas se confirmó que si se pudo aumentar la productividad. 
 
1.2.2. Nacionales  
 
(Quispe Manuel, 2016) Aplicación de la ergonomía del área de acabados para 
aumentar la productividad de la planta Amauta de El Comercio S.A., Breña, 2016. Tesis. 
Lima: Universidad César Vallejo, Escuela de Ingeniería Industrial, 2016. 98 pp. La cual 
tuvo como objetivo general, determinar como el uso de la ergonomía del departamento 
de acabados,  aumenta la produccion de la planta Amauta de El Comercio S.A., Breña, 
20116. Investigación de diseño cuasi-experimental. Como conclusión se tiene: (1) La 
aplicación de la ergonomía incrementa la eficiencia de la productividad en el área de 
acabados. Antes de la aplicación de los métodos RULA y NIOSH era de 85.49%  luego 
de la aplicación de estos métodos se incrementó en 6.71%, llegando a tener una eficiencia 
de 92 % 
 
(Cornejo Rudy, 2013), en su Tesis “Evaluación ergonómica y propuestas para 
mejora en los el departamento de proceso de teñido de tela en tejido de punto de una 
tintorería – Lima”; se tiene como principal objetivo identificar las áreas de trabajo en 
donde se tenga principales riesgos de tener un accidente o que con el transcurso del tiempo 
se pueda tener presencia de lesiones, dadas por los diferentes tipos de movimientos 
ejecutados. Se tiene como conclusión que es necesario modificar los procedimientos de 
las distintas áreas. Aporte: Se determina que el mayor porcentaje de lesiones se pueden 
disminuir con el constante seguimiento de las labores del operario, teniendo siempre la 
aplicación constante de la implementación del uso ergonómico ya que esto nos 
garantizara el cumplimiento de los objetivos de la empresa. 
 
(Linares, 2017) hace referencia en la tesis científica de la universidad Cesar 
Vallejo, para obtener el título profesional de Ingeniero Industrial; acerca de la Aplicación 





información en la empresa JRC ingeniería y construcción S.A.C., Lince 2017. Tuvo como 
objetivo identificar cómo la implementación de la ergonomía aumenta la productividad 
en el departamento de clasificación de información en la empresa JRC Ingeniería y 
Construcción S.A.C., Lince – 2017. Se realizó un estudio de situaciones anteriores y de 
un después del uso de la ergonomía en base a la eficiencia de la productividad, estando 
sujeta a una muestra tipo censal de 44 días la investigación de un antes y un despues de 
muestreo inexistente, de alcance temporal longitudinal de corte transversal. Obteniendo 
como resultado el aumento de productividad de 63% a 68% en la etapa de organizar la 
información, enfocándose en mejorar la salud de los trabajadores y sus familiares, con el 
proposito de tener una alza de rentabilidad de la empresa. Se concluye que con la 
aplicación de la ergonomía se logró una disminución de tiempos de traslado, mejorando 
la eficiencia y eficacia. 
 
1.3. Teorías que fundamenta el estudio 
 
1.3.1. Variable Independiente: Ergonomía 
“La ergonomía es el estudio que tiene como objetivo adaptar las distintas áreas 
laborales al hombre donde se debe aplicar, de tal manera que se adapte lo mejor posible 
a las características físicas, psíquicas y sociales” 
 (De Pablo Hernández, 2010, pág. 19). 
 
La ergonomía, consta del estudio del comportamiento  de la relación entre 
maquina hombre dentro de una específica área laboral. 
 
Según la IEA  (Rincon, 2010, pág. 26)“La ergonomía es la disciplina Científica 
relacionada con la comprensión de interacciones entre los seres humanos y los otros 
elementos de un sistema [...] con el fin de optimizar el bienestar del hombre y el 
desempeño de los sistemas [...]”. 
 
“La ergonomía en las áreas de trabajo es encontrar el porcentaje  de los factores 
de riesgo, ya que aparecerán en los colaboradores como problemas disergonomicos 
(Asensio, 2012, pág. 2) 
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Métodos de evaluación ergonómica. 
Los métodos ergonómicos presentes que se tiene en la actualidad se clasifican en 
métodos ergonómicos directos e indirectos. Los indirectos se refieren a la observación y 
para su uso se usan los informes de un operador con actividad que se dedica de analizar 
movimientos directos y acciones ejecutadas por el colaborador en su actividad que realiza 
en su trabajo. Los métodos que se tienen son RULA, OWAS, REBA, NIOSH, OCRA y 
BULA. 
Método Rula 
RULA es un método que suele usarse en temas de investigación basados en 
ergonomía laboral, donde se tiene probabilidades de sufrir lesiones por movimientos 
continuos en los miembros superiores. El método se dio a conocer por Atammey y Corlett 
(1993) para estudiar el riesgo a los que estaban sometidos los colaboradores. Este método 
hace uso de diagramas de las posturas del cuerpo y tablas en la cual se asignan 
puntuaciones para contabilizar las posturas adaptadas. Los riesgos que se tienen en este 
método : 
 Movimientos reiterados
 Actividades con músculos estáticos
 Fuerzas
 Malas posturas
Figura 1. Método Rula 






El método reba se desarrolla a mediados del año 2000 por Hignett y Mc Atamney 
este método tiene una aparición reciente por tratarse de un sistema nuevo que realiza el 
estudio de manejo de cargas posturales tanto dinámico como estáticos. El método REBA 
se encarga de que se desarrolle un análisis de postura para riesgos musco esquelético en 
distintas actividades laborales y fraccionar el cuerpo humano en distinta partes 
relacionados a los movimientos para así añadir una puntuación a las malas posturas. 
 
 
Figura 2. Postural Reba 
Fuente: Portal Medico 
 
Ecuación Niosh 
En el año 1981 el  National Institute for Ocuppational Safety and Health desarrolló 
una fórmula para hacer una avaluación del manejo de cargas. La intensión de esto era 
crear una herramienta que ayudara a conocer los riesgos de lumbalgias que se encontraran 
asociadas a la carga física que se encuentran sometidos los colaboradores, de tal forma 
que se recomiende un peso límite de carga (LPR) para cada tarea . En el año 1991 se 
adicionaron nuevos factores que son los siguientes: 
 Manejo aritmético de cargas 
 Tiempo de duración de las actividades 
 Frecuencia de levantamientos  
 Calidad de levantamiento 
En el año 1994 llegaron a la conclusión que el límite recomendado de peso de cargas se 






Método OWAS  
Este método se desarrolló en la industria del acero finlandesa y a sido aplicado 
con mucho éxito. Este método tiene la finalidad de inspeccionar y evaluar posturas no 
adecuadas de trabajo, el cual fueron observadas mediante fotografías que fueron tomadas 
en toda una jornada de trabajo sobre la posiciones de los trabajadores. 
 
Figura 3. Postural Reba 
Fuente: Portal Medico 
 
Igual que los métodos anteriores este método pasa a un sistema de puntuación y de 
acuerdo a ello se tiene una opción a realizar 
 
Dimensiones de la Ergonomía 
 
Ergonomía Física: 
Es la que trata de asociar las actividades físicas de las extremidades del cuerpo 
humano hablando con mayor detalle de las posiciones que se suelan dar en una área der 
trabajo, tales como la posición de las extremidades que pueden variar con el correcto uso 
de herramientas en sus respectivas labores. (Adrianzén, 2012, pág. 74)  
 
Se dice que la ergonomía física se encarga de ver cómo influye los aspectos físicos 
de los colaboradores durante el tiempo de trabajo, de cómo se vayan  adoptando las 








Es la que estudia  los factores humanos y ergonómicos, a la vez, se encarga de los 
procesos neurológicos enfocándose con mayor detalle en la memoria, el rozamiento que 
suelen afectar a las interacciones entre personas. (Estrada, 2015, pág. 21) 
 
Malas posturas 
Se brindan los siguientes temas a tener en cuenta: 
 Mantener la espalda recta al momento de realizar el levantamiento de objetos, 
tener presente que los hombros deben permanecer relajados, los codos en posición 
de 90º y las muñecas de las manos firmes o rectas para que los antebrazos queden 
paralelos al escritorio. Es importante regular el nivel de la silla y escritorio para 
obtener una buena postura. 
 En el caso que se quiera manipular una computadora es recomendable usar apoya 
brazos para el eficiente manejo del teclado y mouse ya que estos nos ayudaran a 
relajar a muñeca. 
 Se sugiere colocar el monitor a la misma altura de la cabeza, de tal forma que la 
visión sea recta y el cuello no se tense. 
 Es importante que la presión que realizan los dedos con el teclado se den de una 
manera suave para evitar forzar las muñecas al igual en la presión del mouse que 
mantiene tenso el ante brazo 
 No permanecer sentado por más de una hora, se recomienda pararse y ejercitar las 
piernas al igual que los brazos por el lapso de 2 minutos. 
Los ambientes amigables en las áreas de trabajos reducen las consecuencias nocivas y 
ayudan a generar un aumento de productividad es por ellos que es importante fomentar el 
habito de hacer ejercicios en los diferentes departamentos de trabajo y así también 






1.3.2. Variable dependiente: Productividad 
Productividad 
“Es el proceso óptimo de producción, es decir, obtener buenos resultados entre los 
recursos utilizados y los servicios obtenidos, quiere decir que mientras menor sean los 
recursos utilizados para una misma producción estaremos hablando que la productividad 
fue eficiente.  
(Garcia, 2011, pág. 9) 
 
Tabla Nº 1  
 Formula de Productividad 
Productividad = Productos realizados / Factores de la producción 
Fuente: Elaborado Propio, del libro (Gutierrez, 2014, pág. 20) 
 
1.3.2 Dimensión de la Productividad 
Eficiencia. 
“Es el alcance logrado y los recursos utilizados. Es hacer que no se tenga 
desperdicios de los recursos con un proceso óptimo” 
(Gutierrez, 2014, pág. 20) 
“Es el alcance logrado y los recursos utilizados realmente. El indicador de 
eficiencia nos plasma que se están haciendo uso de los recursos de una manera óptima , 
es decir se están haciendo las cosas de una manera eficiente.” 
(Garcia, 2011, pág. 17) 
Tabla Nº 2  
Formula de Eficiencia. 
 
Eficiencia = Insumos programado / Insumos utilizados 







“Es el vínculo entre producto logrado y las metas que se tienen plasmadas. La 
eficacia nos indica del buen proceso de fabricación en un corto tiempo, a la vez, nos dice 
que la eficacia es llegar a lograr resultados”. 
(Garcia, 2011, pág. 17) 
Tabla Nº 3  
Formula de Eficacia. 
 
Eficacia = Productos logrados / metas  
 
Fuente: Elaborado Propio, del libro (Gutierrez, 2014, pág. 20) 
 
1.4. Formulación del problema  
 
1.4.1. Problema General : 
 
¿De qué manera la aplicación de la ergonomía mejorara la productividad  del 
producto Tonsil en el departamento de ensacado de la empresa Clariant Perú 2019?  
 
1.4.2. Problemas específicos 
 
• P1. ¿De qué manera la aplicación de la ergonomía mejora la eficiencia de la 
productividad del producto Tonsil en el departamento de ensacado de la empresa 
Clariant Perú 2019? 
 
• P2. ¿De qué manera la aplicación de la ergonomía mejora la eficacia de la 
productividad del producto Tonsil en el departamento de ensacado de la empresa 







1.5. Justificación del estudio 
En el siguiente estudio de investigación se da que la investigación sea justificada 
relacionada con dos variables, entre ellas, “ergonomía” y “productividad” como variables 
dependiente e independiente consecutivamente, las cuales han sido consideradas algunos 
de los distintos tipos de justificación existentes: 
 Justificación teórica: 
(Bermudez y Rodriguez, 2013) Señalan que la justificación teórica se predomina 
por la contribución a la investigación en base a conocimientos teóricos y científicos de 
gran importancia relacionada con la investigación a estudiar. 
En el actual estudio de investigación se quiere encontrar cual es el problema que 
se encuentra afectando a la producción de la empresa Clariant Perú y así mismo como se 
lograra mejorar la productividad. 
Justificación Práctica: 
En la justificación práctica se utilizó los conceptos adquiridos en nuestra unidad 
de trabajo y en otras entidades, con el objetivo de disminuir los problemas de la 
organización. 
(Mendez, 2011, pág. 196) 
Lo que se quiere obtener de la investigación es llegar a encontrar posibles 
soluciones a los problemas en el área de producción, motivación de los colaboradores, 
etc., que perjudiquen en el crecimiento de la empresa Clariant Perú S.A. 
Justificación Metodológica: 
En la justificación metodológica ser procedió a la aplicación de nuevas técnicas, 
metodologías nuevas, para el desarrollo del proyecto de investigación en la que ayudo 
como contribución para el estudio del problema (Berna, 2010, pág. 107) 
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En el estudio de investigación realizado se procedió a utilizar técnicas ergonómicas como 
el método RULA, LEST O REBA con la finalidad de ver su lazo con la productividad.  
1.6. Hipótesis 
1.6.1. Hipótesis General: 
La aplicación de  la Ergonomía mejora la Productividad del producto Tonsil en el 
área de ensacado de la empresa Clariant Perú  
1.6.2. Hipótesis Específicos 
H1: La aplicación de la Ergonomía mejora significativamente la Eficiencia  de la 
productividad del producto Tonsil en el área de ensacado de la empresa Clariant Perú 
2019. 
H2: La aplicación de la Ergonomía mejora significativamente la Eficacia  de la 
productividad del producto Tonsil en el área de ensacado de la empresa Clariant Perú 
2019. 
1.7. Objetivo General 
Determinar como la aplicación de la ergonomía mejora la Productividad del 
producto Tonsil en el área de ensacado de la empresa Clariant Perú  
1.7.1 Objetivo Específicos 
 Determinar como la aplicación de la ergonomía mejora  la Eficiencia  de la
productividad del producto Tonsil en el área de ensacado de la empresa Clariant
Perú.
 Determinar como la aplicación de la ergonomía mejora  la Eficacia  de la
productividad del producto Tonsil en el área de ensacado de la empresa Clariant
Perú.
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1.8. Matriz de Operacionalización 
Tabla Nº 4  





2.1. Diseño de investigación 
“El tipo de diseño pre experimental es aquel diseño de un solo grupo que se le 
aplica una prueba previa al estímulo o tratamiento experimental, después se le 
administra el estímulo y finalmente se le aplica una prueba posterior al estímulo [...]. 
Existe un punto de referencia inicial para ver qué nivel tenía el grupo en la variable 
dependiente antes del estímulo. (Baptista, 2014) 
El estudio experimental está compuesto por tres tipos, los cuales son: cuasi 
experimental, experimental y pre experimental y en la tesis de la “Aplicacion de la 
ergonomía para mejorar la productividad del producto tonsil en la empresa Clariant Perú 
2019” aplica como diseño de investigación pre experimental, porque es en base a un 
desarrollo pre y post el cual será comparado para obtener como resultado el impacto 
positivo o negativo.  
Tipo de investigación 
“La investigación aplicada cumple el propósito de resolver problemas y generar 
beneficios y bienestar en la sociedad, siendo práctica, dinámica y útil” (VALDERRAMA 
mendoza, 2002) 
El tipo de investigación de la “Aplicación de la ergonomía para incrementar la 
productividad del producto tonsil en la empresa clariant Perú 2019” es de tipo aplicada 
por que se hará uso de los conceptos que se tiene de la ergonomía y productividad con la 
finalidad de solucionar los problemas en el área de ensacado del proceso del producto 
tonsil. 
 Transversal
Los diseños de investigación  transversal nos habla de una investigación 
individual, observacional qué realiza la recolección de data en momento único. 
(HERNANDEZ sampieri, 2014, pág. 154) 
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 Experimental
Nos hablan de diseño experimental cuando se manejan una o más variables 
independientes para asi llegar a ver sus cambios en las variables dependientes. 
(VALDERRAMA mendoza, 2002, pág. 176) 
La investigación es de diseño experimental, transversal de nivel descriptivo 
simple  considerando que se tratara de la recolección de datos y parte de la observación 
realizados en el análisis realizado como parte fundamental en el área de mecanizado  
2.2. Operacionalización de variables 
Variable  
“Son características observables que tiene cada persona u objeto que pueden ser 
modificadas y cuando estas son medidas cambian, cuantitativa y cualitativamente una en 
relación a la otra. […] los tipos de variable se determinan sobre la base de las hipótesis” 
(Valderrama, 2013, pág. 157). 
En la investigación mostrada de “aplicación de la ergonomía para incrementar la 
productividad del producto tonsil en la empresa Clariant Perú 2019 se a considerado entre 
las variables a la Ergonomía y la Productividad esperando que la relación de ambas 
lleguen a mejorar la situación de la empresa Clariant PERU.   
Variable independiente (x): “Es aquella que cuyo valor no depende de otra variable” 
(Valderrama, 2013, pág. 157) 
Con el problema dado se logra identificar la variable independiente como 
Ergonomia la cual influenciara sobre la variable dependiente llegando a tener un resultado 
después de 16 semanas. 
 Variable dependiente (y): “Es la que expresa la consecuencia de un fenómeno en su 
existencia y desenvolvimiento y esta depende de la variable independiente” (Valderrama, 
2013, pág. 157) 
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Con el problema dado se logra identificar la variable dependiente como 
Productividad la cual influenciara sobre la variable independiente llegando a tener un 
resultado después de 16 semanas 
2.3. Población, muestra y muestreo 
Población 
(Weirers, 2010, pág. 139) Es el conjunto de elementos que pueden ser medidos 
con el fin de darnos información de suma importancia, en ocasiones se denomina 
universo”.  
En la investigación “aplicación de la ergonomía para incrementar la productividad 
del producto tonsil en la empresa Clariant Perú 2019” se tiene como población  16 
semanas laboradas en el departamento de ensacado de la compañía CLARIANT PERU, 
en los respectivos turnos rotativos. 
Muestra 
Para (Bernal Cesar, 2010, pág. 161) “viene hacer una parte de la población 
seleccionada, de la cual se busca tener información para el desarrollo de la investigación, 
sobre la cual se efectuarán la medición y la observación de las variables”. 
En el presente estudio de la “aplicación de la ergonomía para incrementar la 
productividad del producto tonsil en la empresa Clariant Perú 2019”  la muestra de datos 
será tomada de las 16 semanas ultimas desde el inicio del presente año al igual que la 
poblacion. 
N: 16 SEMANAS 
Muestreo 
(Weirers, 2010, pág. 149) es  la selección de un conjunto de individuos de una 
determinada población con el fin de hacer un estudio y llegar a poder caracterizar el total 
de la población. Se dice que el muestreo de convivencia se llega a conseguir con 
facilidad es por ello que su elección es preferencial. 
De la población total de 12 trabajadores se seleccionó la misma cantidad del área 
de ensacado. 
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2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad. 
En los estudios científicos existen variedad de técnicas o instrumentos para poder 
lograr una recolección de información en el trabajo de una determinada investigación. Se 
utilizaras unas u  otras técnicas de acuerdo con el método y el tipo de investigación a 
realizar. (BERNAL, 2010, pág. 192) 
(Baptista, 2014, pág. 197) Indican que la recolección de datos cuantitativos es 
básicamente hecha con instrumentos de medición que deben  representar verdaderamente 
las variables de la investigación. 
En la investigación “aplicación de la ergonomía para incrementar la productividad 
del producto tonsil en la empresa Clariant Perú 2019 
Técnicas e instrumentos  de recolección de datos 
Los instrumentos son todos los recursos físicos o virtuales como los formatos, 
apuntes o informes que nos ayudaran a manejar una estadística en nuestro estudio de 
investigación (VALDERRAMA mendoza, 2002, pág. 195) . 
El presente trabajo fue realizado por Jhon Alex Correa Olivos en la cual se 
utilizaran los formatos que se tienen actualmente en el área de producción del área de 
ensacado, donde se informa las toneladas producidas por tuno y a la vez se anotan las 
observaciones en caso de que no se pueda cumplir el objetivo y en base a estos datos se 
tendrá la productividad, la cual es parte de la investigación. La validez del instrumento a 
utilizar en este proyecto se llevó a cabo mediante juicios de expertos, teniendo en cuenta 
la participación de tres docentes de la facultad de ingeniería industrial: 
Dr. Luis Alberto Valdivia 
Dr. Enrique Gustavo García Talledo 
Mg. Guillermo Gilberto Linares Sanchez 
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2.5. Validez y confiabilidad del instrumento 
Grado en que un instrumento en verdad mide la variable que se busca medir, 
quiere decir que sea eficiente lo que verdaderamente se está buscando medir y no lo 
contrario. (HERNANDEZ sampieri, 2014, pág. 200) 
Confiabilidad 
A confiabilidad es la garantía o seguridad que te puede brindar un instrumento al 
obtener resultados iguales en pruebas diferentes aplicadas al mismo individuo u objeto. 
(HERNANDEZ sampieri, 2014, pág. 200) 
 2.6. MÉTODOS DE ANALISIS DE DATOS 
Se puede decir que el método es el conjunto de procedimientos lógicos a través de 
los cuales se plantean los problemas más científicos, y se ponen a prueba las hipótesis y 
los instrumentos de trabajos investigados. El método es un elemento necesario para la 
ciencia, ya que sin él no sería fácil demostrar si un argumento es válido. 
(VALDERRAMA mendoza, 2002, pág. 74). 
El método para realizar la investigación se hará uso de los formatos existentes ya 
que en ellos se registrarán los sucesos ocurridos en la actividad común del operario. Para 
después analizarlo mediante un programa de Excel con el objetivo de llegar a un análisis 
de la investigación 
2.7. ASPECTOS ÉTICOS 
La tesis que estoy realizando son datos éticos de la misma empresa CLARIANT 
PERU, el cual han hecho entrega para facilitar el estudio del presente proyecto. Los 
valores en los que se basara el desenvolvimiento del presente proyecto serán 
informaciones y datos exclusivamente con fines académicos sin distorsiones de la 
realidad, se reserva los nombres, de las personas sumadas a la investigación como también 
el grado de ocupación en la empresa. Respecto a la información financiera solo será 
utilizada para fines académicos al igual que toda la información que se a podido recopilar. 
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2.8. Desarrollo de la aplicación de la propuesta de mejora. 
2.8.1 SITUACIÓN ACTUAL  
1. CLARIANT PERU S.A ubicada en calle nueve n° 289 callao nominada una 
empresa líder en especialidades químicas, se realizaron estudios con la finalidad de 
contrastar información ya existente y contribuir a investigaciones futuras, por tal razón se 
analizaron temas importantes como el programa de salud ocupacional y prevención de 
seguridad, ya que esto nos permitirá aminorar las faltas de concentración, desmotivación, 
estrés, malestar general y descansos médicos por temas ergonómicos ya que estos son uno 
de las causas más frecuentes de los bajos rendimientos de los trabajadores . 
Clariant Perú quiere brindar el confort a sus colaboradores y por eso se piensa que 
la ergonomía es un factor muy importante para brindarles satisfacción y a la vez tener un 
incremento de su productividad, ya que hoy en día se está viendo impactado por la 
competencia, es por ellos que es de gran interés enfocarnos en mejorar los procesos del 
área de ensacado. 
En los últimos meses de producción se dieron acontecimientos de baja 
productividad, esto se fue haciendo una constante que nos a llevado a tener problemas 
con los clientes, debido a que se a llegado tener constante ausencia de los operadores del 
área de envasado y esto impactaba en que no se cumplan los objetivos trazados los cuales 
son programados por la necesidad de los clientes nacionales e internacionales.  
Ubicación de Clariant Perú 
Figura 4. Ubicación del site 
Fuente: Elaborado Propia. 
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Clariant es una compañía Suiza y multinacional fabricante de productos químicos 
para diferentes áreas industriales. Tiene plantas de producción en los cinco continentes. 
Sus productos químicos son llamados químicos de especialidad puesto que son diseñados 
para aplicaciones específicas en el área de materia prima. Clariant tiene alrededor de 100 
grupos de compañías y en  el 20119 emplea cerca de 22,000 personas alrededor del 
mundo. Las oficinas centrales se encuentran en Muttenz cerca de Basilea, en Suiza. 
En Perú se tiene la planta de la unidad de negocio FM (Functional minerals) el cual cuenta 
con 55 colaboradores y se encuentra ubicada en la av. Néstor Gambeta calle nueve 
Oquendo Callao. 




 Industrial & Consumer Specialties
 Masterbatches
 Oil & Mining Services
 Pigments
MISIÓN 
En la declaración de nuestra misión se expresa claramente lo que es importante 
para nosotros y en lo que creemos, como marca y como compañía. 
Creamos posiciones líderes en los negocios en los que participamos y adoptamos 
la excelencia funcional como parte de nuestra cultura. Creamos valor a través del 
reconocimiento de las necesidades de: 
Nuestros clientes, brindando soluciones competitivas e innovadoras. 
Nuestros empleados, respetando nuestros valores corporativos. 
Nuestro entorno, actuando de manera sustentable. 
Nuestros accionistas, alcanzando rendimientos superiores a la media 
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VISIÓN 
Nuestro objetivo es ser la empresa líder mundial en productos químicos 
especializados y destacar por encima de la media en la creación de valor para todos 
nuestros grupos de interés. 
VALORES 
 Gente: El diálogo es la base de nuestro negocio en dos aspectos clave. Primero,
debemos escuchar exactamente lo que dicen nuestros clientes si queremos determinar
sus requisitos.
 Actuación: nuestros clientes y su desempeño merecen reconocimiento. Nos
enorgullece apoyarlos.
 Planeta: como compañía global de productos químicos especializados, somos un actor
no solo en la economía, sino también en la sociedad y el medio ambiente.
Clientes 






Imagen  1. Logo de clientes 
Fuente: coralsac.com 
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BREVE DESCRIPCIÓN DEL ÁREA FUNCIÓN / PROCESOS 
Producción en Clariant 
Poderoso contra los indeseables malos olores, sabores e impurezas de los aceites 
crudos y grasas, las tierras blanqueadoras de Clariant, TONSIL, han sido utilizadas desde 
hace más de 100 años. Para satisfacer la creciente demanda mundial actual y garantizar 
soluciones certificadas para su ámbito de aplicaciones, continuamos buscando nuevos 
productos y la optimización rápida y flexible de las cualidades de TONSIL en Europa, 
América y Asia. En muchos países, TONSIL ya se ha convertido en sinónimo de tierras 
blanqueadoras activadas, lo que vemos tanto como un reto así como una obligación para 
el futuro. 






Imagen  2. Presentación de producto. 
Fuente: tintolav.com 
24 
Figura 5. Organigrama de la empresa 
Fuente: Elaborado Propio 
LLUVIA DE IDEAS 
Es también definida como tormenta de ideas y es una herramienta de trabajo el cual nos 
sirve para encontrar posibles causas de un problema que se esté dando. Esta herramienta 
es realizada con un grupo de personas, entre ellos un líder, este último es quien lidera el 
grupo y es quien recepciona la información o ideas de los demás participantes, para asi 


























Organigrama de la empresa 
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Figura 6. Lluvia de ideas 
Fuente: Elaborado Propio 
Se realizó una junta con los operadores del área de ensacado para que nos puedan plasmar 
sus ideas referente a la baja productividad que se viene dando en la empresa. Esta junta 
se realizó solo con 4 colaboradores del 1er y 2do turno y entre las posibles causas notamos 
lo siguiente. 
Tabla Nº 5  
Tabla de causas 
Causas mencionadas Operador 1 Operador 2 Operador 3 Operador 4 
Ausencia de personal X X 
Fatiga constante X x x 
Mala operación X 
Malas posturas X x 
Personal desmotivado x 
Maquina obsoleta X 















Como se puede apreciar en la lluvia de ideas se observa que los operadores 2,3 y 4 
mencionan que entre las causas principales de la baja productividad se encuentra la fatiga 
constante y ausencia de colaboradores. Esta fatiga se da por la forma de operación del 
envasado de tonsil; los operadores realizan movimientos constantes para poder trasladar 
la carga de un lado a otro ocasionándoles fatiga.  
Tabla Nº 6  
Matriz de Priorización 
Fuente: Elaborado Propio 
En la matriz de priorización se observa que como prioridad 1 se tiene a “disminuir 
los problemas de salud ocupacional” ya que esto se encuentra impactando en el proceso 
de ensacado, afectando la salud de nuestros colaborador y esto sobre impacta en nuestra 
productividad.  
Baja productividad A B C D E TOTAL FILA % GLOBAL PRIORIDAD 
A= Dismiur los 
problemas de salud 
ocupacional
2 5 1 5 13 35.14% 1
B= Dismiur los 
mantenimientos 
correctivos
1 2 1 5 9 24.32%
C= Dismiur los 
productos no 
conformes
2 1 1 2 6 16.22%
D= Dismiur violacion a 
zona frozen 
2 1 1 1 5 13.51%
E= Disminuir esperas 1 1 1 1 4 10.81%
TOTAL DE COLUMNA 6 5 9 4 13 37 100.0%





DIAGRAMA DE ISHIKAWA 
Figura 7. Diagrama de ishikawa 
Elaborado: Elaborado propio 
En el diagrama de ishikawa se puede observar las causas principales de obtener 
una baja productividad en la empresa Clariant, como causas principales tenemos Mano 
de obra,m Metodo, Maquina, Materia prima y Medio ambiente del cual de ellas se 
desglozan una serie de causas que esten impactando nuestro proceso. 
fatiga constante   instructivo de trabajo desactualizado
    operación deficiente
capacitacion esporadica
adopcion de malas posturas
mantenimiento deficiente
cadencia de compromiso
  cambio de producto




area de envasado reducido
falta de producto para el envasado         Mineral no conforme
envase defectuoso
maquina obsoleta ventilacion deficiente
cadencia de materia prima
ambiente lleno de polucion
Baja productividad 
mano de obra metodo
maquina medio ambientemateria prima
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Índice de Frecuencia 
Tabla Nº 7  
Índice de frecuencia. 
Fuente: Elaborado Propio. 
En el índice de frecuencia podemos observar que las causas que tienen un mayor 
número de frecuencia son, fatiga constante, adopción de malas posturas y ausencia en 
puestos de área. Estos indicadores son llevados hacia un diagrama de Pareto que se 
visualiza en el siguiente cuadro. 
CAUSAS FRECUENCIA %FRECUENCIA ACUMULADO %ACUMULADO 80-20
fatiga constante 64 25.91% 64 25.91% 80%
adopcion de malas posturas 55 22.27% 119 48.18% 80%
ausencia en puesto de trabajo 45 18.22% 164 66.40% 80%
operación deficiente 12 4.86% 176 71.26% 80%
area de envasado reducido 10 4.05% 186 75.30% 80%
cadencia de compromiso 10 4.05% 196 79.35% 80%
maquina lenta 8 3.24% 204 82.59% 80%
falta de producto para el envasado 7 2.83% 211 85.43% 80%
ventilacion deficiente 5 2.02% 216 87.45% 80%
maquina obsoleta 5 2.02% 221 89.47% 80%
personal desmotivado 5 2.02% 226 91.50% 80%
 instructivo de trabajo desactualizado 4 1.62% 230 93.12% 80%
mantenimiento deficiente 4 1.62% 234 94.74% 80%
capacitacitaciónes esporadicas 4 1.62% 238 96.36% 80%
cadencia de materia prima 2 0.81% 240 97.17% 80%
envase defectuoso 2 0.81% 242 97.98% 80%
ambiente lleno de polucion 2 0.81% 244 98.79% 80%
mineral no conforme 1 0.40% 245 99.19% 80%
cambio de producto 1 0.40% 246 99.60% 80%
descansos esporadicos 1 0.40% 247 100.00% 80%
247 100.00%
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DIAGRAMA DE PARETO 
Tabla Nº 8  
Diagrama de pareto 
Fuente: Elaborado Propio 
Al analizar el Ishikawa de forma paralela con el de Pareto, llego a tener una 
conclusión que una de las causas principales de tener una baja productividad se debe a 
que el personal presenta fatiga, adopción de malas posturas, y ausencia en puesto de 
trabajo, en los últimos años esto se volvió constante haciendo que no se puedan cumplir 
los objetivos planteados generando una baja productividad en la empresa e impactando 
en la entrega de pedidos a los clientes. 
¿LOS 5 POR QUE? 
Es una técnica que se enfoca en hacer una serie de preguntas basadas en la respuesta de 































Diagrama de Pareto  
Frecuencias Porcentajes 80-20
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¿POR QUÉ LA BAJA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA CLARIANT PERU? 
Por la ausencia constante de los colaboradores en sus puesto de trabajo. 
¿POR QUÉ EXISTE AUSENCIA DE COLABORADORES EN SUS PUESTOS?  
Porque los colaboradores presentan fatigas constantes al momento de realizar su proceso 
¿POR QUÉ EXISTE FATIGA EN LOS OPERADORES? 
Porque al momento de realizar la estiba del producto adoptan malas posturas 
¿POR QUÉ ADOPTAN MALAS POSTURAS? 
Porque no tienen conocimiento de temas ergonómicos. 
¿POR QUÉ NO EXISTE CONOCIMIENTO DE LA ERGONOMIA? 
Porque no se tiene capacitaciones de temas ergonómicos.  
En la empresa Clariuant Perú se cuenta con el proceso de ensacado, este proceso 
consiste en envasar una arcilla que a pasado por un proceso de 12 horas de activación, 
luego con la ayuda de unas fajas transportadoras pasan por un tambor rotativo que seca 
la arcilla a una humedad de 10 %, a una temperatura de 100 °C. Esta arcilla es transportada 
hacia unos silos de almacenamiento para luego pasar por un proceso de molienda con una 
malla fina haciendo que el producto obtenga una malla de 20 %.  
En los últimos meses se obtuvo incremento de ventas del producto tonsil y no se 
podía satisfacer a los clientes por la baja productividad que se venía dando en la 
actualidad, ya que todas las causas mencionadas en el diagrama de Pareto hacían que no 
se pueda cumplir con los objetivos trazados. Los operadores presentaban molestias 
lumbares por que la actividad consiste en colocar una bolsa en una ensacadora, esta última 
cae sobre una faja transportadora y luego es llevada hacia un área de apilamiento, el 
operador que realiza el apilado recoge la bolsa con un peso de 25 kg, para luego 
transportarlo a un pallet a nivel del piso, las toneladas totales envasadas por turno como 
objetivo es de 26 TON que hacen un total de 1040 bolsas por turno el cual nno se viene 
dando en la empresa, es por ellos que esto viene siendo un problema en la compañía. 
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El operador de ensacado es responsable de ejecutar las siguientes actividades de 
molienda-ensacado, debe utilizar los siguientes implementos básicos de protección 
personal: Uniforme de trabajo, Casco de seguridad, lentes de protección, mascarilla, 
guantes de protección, tapones de oídos y zapatos de seguridad. 
Los operadores deben cumplir con las normas e instrucciones del Reglamento 
Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo y los programas de Seguridad y Salud en el 
trabajo que se apliquen en el lugar de trabajo y además las instrucciones que les impartan 
los Supervisores. Los operadores de molienda deben mantener el Orden y Limpieza del 
área de trabajo y deben aplicar la herramienta de las 5 S en el área de trabajo. 
Se realiza un diagrama de operaciones del proceso del área de envasado donde 
podemos observar que se tiene 4 traslados del producto envasado con una carga de 25 
kilogramos el cual esto impacta en nuestros colaboradores ya que esos traslado son 
únicamente para el envasado de 1 bolsa de 1040 de ellas. 
4, EVIDENCIAS FOTOGRÁFICAS Y DESCRIPCIÓN DE CADA UNA DE ELLAS 
Figura 8. Diagrama de flujo de ensacado. 
Fuente: Elaborado propio. 
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Tabla Nº 9  
Envasado de small bag 
Nombre del colaborador Jimi flores Crisóstomo 
Edad 42 años 
Años en el puesto 1 año 
Horario de trabajo 8 horas 
Descripción de puesto El operador realiza todas las actividades mencionadas en el DOP 
Tabla Nº 10 
Instructivos 
N° Instructivos Imagen 
1 Almacén de envases 
2 Traslado de envases al área de 
ensacado: los envases son llevados con 
la ayuda de un montacargas hacia la 
zona de envasado. Esta actividad se 
realiza una vez por turno. En la imagen 
se muestra al operador adquiriendo una 
mala postura, con el cuerpo inclinado 
hacia adelante. 
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3 Sellado de bolsas de forma manual con 
la ayuda de un rodillo, esta actividad se 
realiza con el colaborador de pie en una 
mesa que no se encuentra a una altura 
adecuada. En la imagen se muestra a un 
colaborador con la cabeza y tronco 
inclinado, adoptando una mala postura 
durante el sellado de bolsas. Esta 
actividad se realiza al iniciar la 
producción de tonsil, haciendo un 
marcado de 800 bolsas turno. 
4 Inspección de sellado: se revisa que la 
bolsa cuente con el número de lote, 
fecha de producción y fecha de 
vencimiento de forma correcta.  
5 Traslado de pallets: los pallets son 
transportados con la ayuda de un 
montacargas hacia el área de envasado. 
6 Pesaje de pallets: el colaborador carga 
los pallets para luego colocarlos en 
balanza para poder digitar el peso con 
la ayuda de un marcador, esta actividad 
se realiza entre 15 a 20 veces por turno. 
En la imagen mostrada se ve que el 
operador inclina el tronco en 90° 






7 Proceso de envasado: el colaborador 
traslada las bolsas hacia la zona más 
cercana de la ensacadora para poder 
empezar a envasar, esta operación el 
colaborador la realiza sentado donde se 
puede observar que adopta una malas 
postura por tener el tronco inclinado 
15° hacia adelante. 
 
8 Puesta de bolsa en ensacadora: el 
colaborador coloca la bolsa en la 
ensacadora para empezar con el 
llenado. 
Esta actividad el colaborador lo repite 
52 veces por tonelada producida.  
En la imagen se muestra el cuerpo 
inclinado a 30 ° hacia adelante, 
haciendo que adopte una mala postura 
durante un turno de 8 horas. 
 
9 Traslado a balanza: el 2do colaborador 
recepciona la bolsa envasada y luego la 
traslada hacia una balanza para 
verificar el peso del producto final. 
En la imagen se muestra al colaborador 
con una carga de 25 kg con el tronco 
inclinado a 30° para poder trasladar la 
carga. El colaborador adopta una mala 






10 Traslado de bolsas a pallet: el 
colaborador después de verificar el 
peso, traslada la bolsa de 25 kg hacia un 
pallet que se encuentra al ras del piso. 
Y luego va aumentando su actividad 
hasta llegar a una altura de 1.70 mts, un 
total de 52 bolsas por pallet.  
En la imagen se muestra al colaborador 
llevando la carga no apegada al cuerpo 
y el cuerpo inclinado a 35°. El 
colaborador muestra una mala postura 
al momento de gtrasladar la carga. 
 
11 Con el apoyo de un montacargas se 
traslada el pallets de 1tm a balanza para 
verificar su peso. 
 
12 Como último paso se lleva el pallet a 
una paletizadora para ser forrado y 
luego transportado a almacén de 
producto terminado. 
En esta operación el colaborador se 
coloca en cuclillas para poder estirar el 




Imagen  3. Resumen de la aplicación actual 
Fuente: Elaborado propio 
En el cuadro de flujo de obtención de puntuaciones respecto al método reba se 
puede observar que según la puntuación obtenida (6) nos quiere decir que es necesaria 
la actuación. Esto nos dice que debemos realizar alguna mejora respecto a la postura de 
los colaboradores en el proceso de envasado. 
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Imagen Nº 1: Resumen de la aplicación actual 
DAP (Diagrama de actividades del proceso) 
(Kanawaty, 1996) Nos dice que un DAP nos da a conocer el recorrido o receta 
de una línea productiva, mediante simbología como almacenamiento, trasporte, 
operación espera e inspección.  
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Figura 9. Diagrama de operaciones. 
Fuente: Elaborado Propio 
Diagrama de operaciones de como se viene realizando las actividades del 
proceso de tonsil, antes de la aplicación de la ergonomía, es importante mencionar que 
se busca disminuir el número de transporte que tiene que realizar el colaborador para 
pasar de un proceso a otro.  
Tabla Nº 11  
Eficiencia pre test 
 
1 Almacen de envases X
2 Traslado de envases a area de ensacado X
3 sellado de bolsas X
4 inspeccion de sellado X
5 traslado de pallets a area X
6 pesaje de pallets X
7 marcado de peso de pallets X
8 Proceso de envasado X
9 colocar bolsas en envasadora X
10 llenado de producto X
11 traslado de bolsa envasada a balanza X
12 inspeccion de peso X
13 colocar el envase en pallet X





TOTAL 5 4 3 2






1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
86.1% 87.8% 86.1% 86.5% 82.3% 81.9% 84.7% 85.1% 85.9% 84.4% 91.3% 82.3% 90.3% 83.1% 78.8% 84.5%
SEMANAS 
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Gráfico 1. Eficiencia pre test 
Fuente: Elaborado Propio 
En la tabla de eficiencia pre-test se observan datos de la semana 1 hasta la 16 y 
en ello se observa que se tiene un promedio de 85% de eficiencia, estos datos se 
recolectaron en la producción de tonsil mediante 3 turnos / día, por 6 días a la semana. 
Tabla Nº 12  
Eficacia pre test 
 
Gráfico 2. Eficacia pre test 
Fuente: Elaborado Propio 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16




























1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
75.9% 85.5% 74.8% 73.7% 63.7% 65.6% 85.5% 85.9% 85.5% 78.0% 94.0% 63.7% 80.1% 56.0% 45.9% 53.4%
SEMANAS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
eficacia 0.76 0.85 0.75 0.74 0.64 0.66 0.85 0.86 0.85 0.78 0.94 0.64 0.80 0.56 0.46 0.53
0.76 0.85 0.75 0.74 0.64 0.66


















eficacia Lineal (eficacia )
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En la tabla de eficacia pre-test se observan datos de la semana 1 hasta la 16 y en 
ello se observa que se tiene un promedio de 73% de eficacia, estos datos se recolectaron 
en la producción de tonsil mediante 3 turnos / día, por 6 días a la semana. 
Tabla Nº 13  
Productividad pre test 
Gráfico 3. Productividad pre test 
Fuente: Elaborado Propio 
En la tabla de productividad pre-test se observan datos de la semana 1 hasta la 16 y en 
ello se observa que se tiene un promedio de 62% de eficiencia, estos datos se 
recolectaron en la producción de tonsil mediante 3 turnos / día, por 6 días a la semana. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
65% 75% 64% 64% 52% 54% 72% 73% 73% 66% 86% 52% 72% 46% 36% 45%
SEMANAS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16



























productividad Antes Lineal (productividad Antes)
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Tabla Nº 14 
 Cronograma de Ejecución Proyecto de Tesis 
Nº Actividades TIEMPO (Meses) año 2019 
May Jun Jul Agost Setiemb Octub Noviemb Diciembr 
1 Exposición del problema, metas y alegatos 
2 Levantamiento del marco teórico 
3 
Representación de hipótesis y marco 
Metodológico 
4 Realización y prueba de instrumentos. 
5 Proceso y recolección de datos. 
6 Tratamiento de los datos. 
7 
Análisis de resultados y contrastación de 
hipótesis. 
8 Formulación de término y recomendaciones. 
9 Redacción de tesis 
10 Sustentación de proyecto. 
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2.8.2. Propuesta de mejora 
Teniendo el problema identificado, se pasan a medir las dimensiones de 
ergonomía física y ergonomía cognitiva, los cuales son recolectados con la ayuda de 
formatos de observación. En la actualidad se conoce que el trabajar en un mal ambiente 
nos trae como consecuencia baja en la productividad, es por ello que la propuesta de 
mejora es en base a los siguientes puntos: 
 Delegar responsabilidades para el lanzamiento del programa.
 Realizar capacitaciones programadas de temas ergonómicos, donde se tenga como
objetivo el conocimiento amplio de la importancia de la ergonomía.
 Realizar programas de inducción referente a las posturas y  manipulación de carga.
Decisión de gerencia para la aplicación de la ergonomía. 
La aplicación de la ergonomía se realizara bajo el conocimiento y aceptación de 
la parte gerencial de la empresa Clariant Perú. La información a los colaboradores será 
realizada de forma excepcional con la finalidad de tener el compromiso. 
El lanzamiento se realizara mediante correos electrónicos hacia todos los 
trabajadores sobre la implementación de la ergonomía. 
Implementación de la ergonomía 
Teniendo una aprobación por parte de gerencia se pasa a la comunicación con las 
respectivas áreas, en especial la de ensacado. Informando la importancia de la aplicación 
de la ergonomía en la empresa Clariant Perú. 
El objetivo es minimizar las malas posturas que se realizan al momento de realizar 
las actividades del área de ensacado y mucho más que se trata de manipular una carga de 
25 kg. El objetivo principal es aplicar la ergonomía para incrementar la productividad en 
la compañía. 
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2.8.3. Desarrollo de la propuesta de mejora 
Asignación de funciones   
Tabla Nº 15  
Productividad pre-test 
Fuente: Elaborado Propio 
La asignación de funciones nos brindara un panorama amplio de la serie de 
responsabilidades que tendrán estas personas para poder llevar acabo la aplicación de la 
ergonomía. Entre ellas se inicia con la implementación, seguido por el lanzamiento con 
la participación de todos los colaboradores de planta y administrativo para continuar con 
una serie de capacitaciones donde se tendrán en cuenta conceptos, y métodos. 
Ergonomía Física 
En las instalaciones de la empresa Clariant se realizan diálogos de desempeño en 
los tres turnos, este dialogo inicia con el primer punto que es seguridad y es allí donde se 
empezara a tocar temas referentes a la ergonomía. Es importante hacer mención que el 
colaborador del tercer turno también tendrá la capacitación que se tenga en las mañanas 
debido a que el dialogo de desempeño se maneja en los tres turnos.   
Capacitaciones 
Realizar charlas ocupacionales con la finalidad de que el personal tenga 
conocimiento de lo importante que son las buenas prácticas de posturas ergonómicas, es 
importante que reconozcan las enfermedades que podemos prevenir teniendo en cuenta 
la ergonomía.  
Cargo Nombre Responsabilidad
Gerente Gral. Ing. Jose Ortega V
Responsable de la acaeptacion de la 
implementacion de la ergonomia.
Jefe de Seguridad Industrial Ing. Angelo Peñaloza
Responsable del lanzamiento del 
programa ergomomico
Supervisor Jhon Correa O
Programacion de las capacitaciones para el 
personal
Supervisor Alvaro Anaya F
adquirir manualers informativos para el 
personal 
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Tabla Nº 16  
Programa de capacitaciones 
Manipulación de cargas 
Entre las recomendaciones de la NIOSH (National Institute for Occupational Safety 
and Health) esta que no se debe exigir al colaborador de realizar una carga manual, cuyo peso ponga 
en riesgo su salud o seguridad. 
El método REBA es una de las más usada y eficientes herramientas para realizar un análisis 
de carga postural, los estudios realizados lo afirman. Este método se inicia con una puntuación y 
valoración de los miembros, formados por el tronco, cuello y piernas. 
Por otra parte este método nos brinda una puntuación en 4 rangos de valores, referentes a 
la manipulación de forma general, persona entrenada, fuerzas en reposo y fuerzas en movimiento, 
Los puntos evaluados han sido seleccionadas por las posturas que adoptan los trabajadores al 
realizar sus actividades y por el tiempo que se encuentren realizándolo. 
Mayores detalles del método REBA: 
N° Registro Codigo Apellidos y Nombres Curso Fecha Area Puesto
1 111 Jimi Flores Posturas y cargas 12/07/2019 Laminado Operador
2 112 Julio tello Posturas y cargas 12/07/2019 Ensacado Operador
3 113 Jeronimo Santiago Posturas y cargas 12/07/2019 Ensacadp Operador
4 114 Juan Caballero Posturas y cargas 12/07/2019 Filtros prensa Operador
5 115 Wilmer Izaguirre Posturas y cargas 12/07/2019 Filtros prensa Operador
6 116 Rogelio Correa Posturas y cargas 12/07/2019 Laminado Operador
7 117 Jeysi Suarez Posturas y cargas 12/07/2019 Calidad Analista
8 118 Miguel Arenas Posturas y cargas 12/07/2019 PTAR Operador
9 119 Enrique Puerta Posturas y cargas 12/07/2019 Ensacado Operador
10 120 Mario Ramirez Posturas y cargas 13/07/2019 Secador Operador
11 121 Alfonso Anco Posturas y cargas 13/07/2019 PTAR Operador
12 122 Mario Perez Posturas y cargas 13/07/2019 Ensacado Operador
13 123 Francis Tello Posturas y cargas 13/07/2019 Secador Operador
14 124 Gian Coloma Posturas y cargas 13/07/2019 Reactores Operador
15 125 Daniel Tello Posturas y cargas 13/07/2019 Ensacado Operador
16 126 Wilmer Rivera Posturas y cargas 13/07/2019 Reactores Operador
17 127 Ricardo Olivos Posturas y cargas 13/07/2019 Ensacado Operador
18 128 Jasiel Bonilla Posturas y cargas 14/07/2019 Sulfato Operador
19 129 Edmiundo Huanuco Posturas y cargas 14/07/2019 Ensacado Supervisor
20 130 Joselo Huillca Posturas y cargas 14/07/2019 Ensacado Supervisor
21 131 Efrain Ramirez Posturas y cargas 14/07/2019 Mantenimiento Mecanico
22 132 Angelo Peñaloza Posturas y cargas 14/07/2019 Ensacado Seguridads
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Tabla Nº 17  
Categorización del método Reba 
Fuente: Elaboración propia 
Los siguientes rangos de categoría serán tomados como referencia al momento de obtener 
el puntaje final de los métodos implementados. 
Tabla Nº 18  
Semaforización de niveles de riesgos 
Fuente: Elaboración propia 
GRUPO A: 
El método consiste en designar una puntuación a los miembros del grupo A que se 
encuentran formados por tronco, cuello y pierna. 
TRONCO 
En esta evaluación se determina como el personal realiza sus actividades y que impacto genera 
en el tronco, mencionado el grado de flexión o extensión. En la tabla se observa la puntuación. 
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Tabla Nº 19  
Puntuación de tronco 
Fuente: Elaborado Propio 
CUELLO 
La evaluación del cuello se observará la posición , este método menciona dos posibles 
posiciones. Una es que el cuello se encuentre flexionado entre 0 y 20 grados y la segunda es que se tenga 
flexión o extensión de más de 20 grados. 
Tabla Nº 20  
Puntuación de cuello 
Fuente: Elaboración propia 
PIERNAS 
Para finalizar con los puntos del grupo A, se  pasa a evaluar la posición de las 






Tabla Nº 21  
Puntuación de piernas 
 
Fuente: Elaboración propia.  
En caso que se tenga constantes movimientos de rodillas la puntuación se 
incrementara en 1, y si se tiene una flexión mayor a 60 ° esta se elevará en 2 unidades, si 
se tiene que las actividades las realizan de forma sedentaria no habrá aumento de 
puntuación. 
Tabla Nº 22  
Modificación de la puntuación de piernas. 
 
Fuente: Elaboracion propia  
Grupo B  




La puntuación del brazo será considerada en base al ángulo que forma al momento de realizar 







Tabla Nº 23  
Puntuación de brazo 
ANTEBRAZO 
Considerando las posturas que se aplican en el método reba se podrá determinar 
la puntuación en base al ángulo de flexión, de esta forma tendremos los puntos que se dan 
en el ante brazo. 
Tabla Nº 24  
Puntuación de brazo 
Fuente: Elaboracion propia 
MUÑECA 
Finalizando la puntuación que se le asigna a los miembros superiores se pasa 
analizar a la muñeca en su posición laboral. La puntuación será asignada de acuerdo al 
ángulo de flexión de la muñeca. 
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Tabla Nº 25  
Puntuación de brazo 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla Nº 26  
Puntuación de brazo 
Fuente: Elaboración propia 
2.8.4. Resultado de la implementación 
Tabla Nº 27  
Resumen y valoración del Envasado de small bag 
Nombre del colaborador Jimi flores Crisóstomo 
Edad 42 años 
Años en el puesto 1 año 
Horario de trabajo 8 horas 
Descripción de puesto El operador realiza todas las actividades mencionadas en el DOP 
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Tabla  1  
Almacén envases 
N° Instructivos Imagen 
1 Almacén de envases. 
Área donde se almacenan los envases 
de los productos clarificantes. 
2 Traslado de envasases a área de 
ensacado: los envases son llevados con 
la ayuda de un monta carga hacia la 
zona de envasado. Esta actividad se 
realiza una vez por turno. En la imagen 
se muestra a un colaborador tomando 
una postura diferente, el cuerpo pegado 
al espaldar del vehículo haciendo que 
su postura sea eficiente. 
3 Sellado de bolsas: El operador tiene el 
cuerpo recto al momento de realizar el 
marcado, teniendo en cuenta que la 
mesa fue cambiada a una altura 
adecuada. En la imagen mostrada el 
colaborador tiene una postura muy 
superior a la de la situación actual por 
lo que nos hace saber que las 
capacitaciones fueron valiosas. 
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4 Inspección de sellado: se revisa que la 
bolsa cuente con el número de lote, 
fecha de producción y fecha de 
vencimiento de forma correcta.  
5 Traslado de pallets: los pallets son 
transportados con la ayuda de un 
montacargas hacia el área de 
envasado. El operador mejora la 
postura al momento de manejar el 
equipo, teniendo ya presente las 
consecuencias que provocan las malas 
posturas. 
6 Pesaje de pallets: El colaborador toma 
una postura diferente a la que estaba 
acostumbrado, posición recta sin 
necesidad de estar inclinando el 
cuerpo para realizar la operación de 
pesaje en balanza. Una postura 
mejorada a la de la situación actual. 
7 Proceso de envasado: el colaborador 
traslada las bolsas hacia la zona más 
cercana de la ensacadora para poder 
empezar a envasar. Después de la 
aplicación de la ergonomía sabe que 
debe llegar la carga pegada al cuerpo 






8 Puesta de bolsa en ensacadora: el 
colaborador coloca la bolsa en la 
ensacadora para empezar con el 
llenado. 
Esta actividad el colaborador lo repite 
52 veces por tonelada producida. En la 
imagen se muestra al operario con el 
cuerpo recto al momento de insertar la 




9 Traslado a balanza: el 2do colaborador 
recepciona la bolsa envasada y luego la 
traslada hacia una balanza para 
verificar el peso del producto final. 
En la imagen se muestra al operario 
llevando los 25 kg pegados al cuerpo, 
haciendo que tenga un mejor agarre de 




10 Traslado de bolsas a pallet: el 
colaborador después de verificar el 
peso, traslada la bolsa de 25 kg hacia 
un pallet que se encuentra al ras del 
piso. Y luego va aumentando su 
actividad hasta llegar a una altura de 
1.70 mts, un total de 52 bolsas por 
pallet.  
11 Con el apoyo de un montacargas se 
traslada el pallets de 1tm a balanza 
para verificar su peso. 
12 Como último paso se lleva el pallet a 
una paletizadora para ser forrado y 
luego transportado a almacén de 
producto terminado.  
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Matriz de datos Antes 
Tabla Nº 28  
Matriz de producción antes 
 
Fuente: Elaborado propio 
Matriz de datos Después 
Tabla Nº 29  
Matriz de producción Después 
 
Fuente: Elaborado propio 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
horas trabajadas 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144
numero de colaboradores 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
horas perdidas 20 15 15 12 14 13.9 13 14.4 14.5 13.7 16.3 15.5 13.9 14.6 17.5 15
produccion programada 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468
produccion ejecutada 357 415 389 456 331 278 379 324 400 354 379 298 321 264 298 250
producto conforme 355 412 387 450 331 275 379 324 400 352 376 298 321 262 298 250
eficiencia 86.1% 89.6% 89.6% 91.7% 90.3% 90.3% 91.0% 90.0% 89.9% 90.5% 88.7% 89.2% 90.3% 89.9% 87.8% 89.6%
eficacia 75.9% 88.0% 82.7% 96.2% 70.7% 58.8% 81.0% 69.2% 85.5% 75.2% 80.3% 63.7% 68.6% 56.0% 63.7% 53.4%
productividad Antes 65.3% 78.9% 74.1% 88.1% 63.9% 53.1% 73.7% 62.3% 76.9% 68.1% 71.2% 56.8% 62.0% 50.3% 55.9% 47.9%
SEMANAS 
17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32
horas trabajadas 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144 144
numero de colaboradores 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
horas perdidas 2 3.5 2.6 1 1 3.5 1 1.5 1.4 1 1 1 2 2 1 1
produccion programada 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468
produccion ejecutada 460 463 468 465 460 450 465 468 463 460 468 465 460 465 468 460
producto conforme 452 463 468 463 457 450 465 465 463 458 460 460 460 465 465 455
eficiencia 98.6% 97.6% 98.2% 99.3% 99.3% 97.6% 99.3% 99.0% 99.0% 99.3% 99.3% 99.3% 98.6% 98.6% 99.3% 99.3%
eficacia 96.6% 98.9% 100.0% 98.9% 97.6% 96.2% 99.4% 99.4% 98.9% 97.9% 98.3% 98.3% 98.3% 99.4% 99.4% 97.2%
productividad Despues 95.2% 96.5% 98.2% 98.2% 97.0% 93.8% 98.7% 98.3% 98.0% 97.2% 97.6% 97.6% 96.9% 98.0% 98.7% 96.5%
SEMANAS
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2.8.5. Análisis económico financiero 
Tabla Nº 30  
Costo de implementación del proyecto 
El costo de implementación mostrado en la tabla 28, es en base a los materiales de 
escritorio que se utilizaron para la investigación de “Aplicación de la ergonomía para 
mejorar la productividad del producto Tonsill en la empresa Clariant Perú” 
Tabla Nº 31  
Costo de implementación 2 
Para la implementación de la ergonomía se tuvo un presupuesto de S/. 25,604.00 
el cual fueron utilizados en evaluaciones de ergonomía en el área de ensacado, 
DESCRIPCION C. UNITARIO CANTIDAD MONTO
Evaluacion ergonomico 5,350.00S/.    1 5,350.00S/.   
Capacitacion 1,459.00S/.    4 5,836.00S/.   
Lanzamiento del programa 2,879.00S/.    2 5,758.00S/.   
Aplicación del metodo Reba 5,660.00S/.    1 5,660.00S/.   
Otros aspectos 3,000.00S/.    1 3,000.00S/.   
TOTAL SOLES 25,604.00S/.   





capacitaciones a todos los colaboradores y el lanzamiento de programa mediante una 
campaña. 
Tabla Nº 32  
Costo total de implementación 
 
El costo total de implementación de la aplicación de la ergonomía será un total de S/. 
29,746.00, el cual es generado entre los materiales utilizados y capacitaciones de 
ergonomía 
Tabla Nº 33  
Beneficios de implementación 
 
El beneficio de implementación se puede observar que durante las 16 semanas pre test se 
tuvo una productividad de 5470 toneladas producidas y en el pos test 7369 toneladas, 
sabiendo que cada tonelada tiene un costo de 400 soles. Después de la mejora aplicada se 
tiene una utilidad de S/. 759,600.00 
Tabla Nº 34  
Retorno de inversión 
 
En la tabla se puede observar que calculando el costo de inversión sobre el beneficio 
obtenido nos da como resultado que el costo de la inversión de la implementación de la 
mejora será recuperado en 1.17 meses y posterior a lo que se recupere ya será una ganancia 
para la compañía. 
  
Costo de implementacion 1
Costo de implementacion 2
TOTAL SOLES 
COSTO TOTTAL DE IMPLEMENTACION
4,141.50S/.       
25,604.50S/.    
29,746.00S/.    
DESCRIPCION UND PRODUCIDAS PRECIO TOTAL
PRODUCCION ANTES 5470 400.00S/.               2,188,000.00S/.  
PRODUCCION DESPUES 7369 400.00S/.               2,947,600.00S/.  
incremento de produccion anual 1899 400.00S/.               
UTILIDAD TOTAL
Beneficio de implementacion 
759,600.00S/.                                                                                      
DESCRIPCION MONTO RETORNO AÑO RETORNO  MES
Costo de inversion 29,746S/.                      




Tabla Nº 35  
Costo beneficio 
En la tabla se puede observar el análisis costo beneficio el cual fue calculado de la división 
del beneficio anual entre el costo de la inversión de implementación de la mejora, con lo 
que se concluye que por cada sol invertido se recuperara S/. 25.54 
DESCRIPCIÓN MONTO
Costo de inversion 29,746S/.   







3.1 Análisis descriptivo 
Variable Dependiente – Productividad 
Eficiencia 
En el cuadro siguiente se puede observar una eficiencia antes, los cuales fueron 
medidos desde el mes de marzo hasta el mes de junio del 2019, el cuadro nos indica que 
como promedio se obtuvo una eficiencia de 85.1 % en el envasado del producto tonsil, 
una vez aplicada la ergonomía se empieza a medir el incremento de eficiencia desde el 
mes de agosto hasta noviembre, teniendo como resultado un aumento a 98.8 % lo cual 
nos da a saber que la propuesta de mejora fue favorable. 
Gráfico 4. Eficiencia 
Fuente: Elaboración popia 
Eficacia 
En el cuadro siguiente se puede observar una eficacia antes, los cuales fueron 
medidos desde el mes de marzo hasta el mes de junio del 2019, el cuadro nos indica que 
como promedio se obtuvo una eficacia de 72.9 % en el envasado del producto tonsil, una 
vez aplicada la ergonomía se empieza a medir el incremento de eficacia desde el mes de 
agosto hasta noviembre, teniendo como resultado un aumento a 98.4 % lo cual nos da a 





















Gráfico 5. Eficacia 
Fuente: Elaboración propia. 
Productividad 
En el cuadro siguiente se puede observar una productividad antes, los cuales 
fueron medidos desde el mes de marzo hasta el mes de junio del 2019, el cuadro nos indica 
que como promedio se obtuvo una productividad de 62.4 % en el envasado del producto 
tonsil, una vez aplicada la ergonomía se empieza a medir el incremento de productividad 
desde el mes de agosto hasta noviembre, teniendo como resultado un aumento a 97.3 % 
























Gráfico 6. Productividad  
Fuente: Elaboración propia 
ANÁLISIS INFERENCIAL 
Análisis de la primera hipótesis específica 
Ho: Los datos de eficiencia antes y después  de la aplicación de la Ergonomía 
provienen de una distribución normal. 
Ha: Los datos de eficiencia antes y después  de la aplicación de la Ergonomía no 
provienen de una distribución normal 
Con la finalidad de contrastar la primera hipótesis especifica se pasa a determinar la data 
que se enfocan a la eficiencia de un antes y después lo cual tienen un comportamiento 
paramétrico con una data de 16, teniendo en cuenta la cantidad de datos se procede al 
análisis de normalidad mediante el estadígrafo de shapiro wilk 
Shapiro – wilk; Prueba realizada para muestras pequeñas (˂ 50) 
Regla de decisión: 























Si evalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla Nº 36  













Fuente: Elaborado propio con SPSS 
De la tabla se puede observar que la significancia de la eficacia antes es ,002 y después 
,000 el cual se llega a observar que la eficiencia antes es de comportamiento no 
paramétrico (≤ 0.05) y la eficiencia después es de comportamiento no paramétrico       (> 
0.05), se llega al análisis de contrastación de la hipótesis la aplicación del estadígrafo no 
paramétrico, den este caso se aplicará la prueba de wilcoxon.  
Contrastación de la primera hipótesis específica 
Ho: La aplicación de  la Ergonomía no mejora la eficiencia del producto Tonsil en el área 
de ensacado de la empresa Clariant Perú. 
Ha: La aplicación de  la Ergonomía mejora la eficiencia del producto Tonsil en el área 
de ensacado de la empresa Clariant Perú. 
Regla de decisión: 
Ho: µea ≥ µed 
Ha: µ ea < µed 
Tabla Nº 37 
 Estadístico descriptivo de la primera hipótesis específica 
N Media     Desviación 
estándar 













Fuente: Elaborado propio con SPSS 
De la tabla mostrada se dice que la media de la eficiencia antes es de 88,69 % el cual 
viene hacer menor a la media de la eficiencia después 98,81% por lo Tanto no se llega a 
cumplir con la primera regla  Ho: µea ≥ µed por lo cual se rechaza la hipótesis nula y se 
pasa a la aceptación de la investigación alterna. Se demuestra que la aplicación de la 
ergonomia aumenta la eficiencia del producto tonsil en el área de ensacado. 
Con la finalidad de confirmar que se tiene un análisis correcto, se procede a realizar la 
significancia de la aplicación de wilcoxin en ambas eficiencias. 
Regla de decisión: 
Si evalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si evalor > 0.05, se acepta la hipótesis alterna 
Tabla 29: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para Eficiencia 
   Eficiencia después - Eficiencia 
antes 
Z 
Sig. asintót. (bilateral) 
-3,556b
,000 
Fuente: Elaborado propio con SPSS 
 De la tabla mostrada se puede observar que la significancia de wilcoxon realiza a la 
eficiencia antes y después llega hacer de 0.000, por lo tanto la regla de decisión nos dice 
que se niega la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la ergonomía incrementa la 
productividad del producto tonsil. 
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Análisis de la segunda hipótesis específica 
Ho: Los datos de eficacia antes y después  de la aplicación de la Ergonomía provienen de 
una distribución normal. 
Ha: Los datos de eficacia antes y después  de la aplicación de la Ergonomía no provienen 
de una distribución normal 
Con la finalidad de contrastar la segunda hipótesis especifica se pasa a determinar la data 
que se enfocan a la eficacia de un antes y después lo cual tienen un comportamiento 
paramétrico con una data de 16, teniendo en cuenta la cantidad de datos se procede al 
análisis de normalidad mediante el estadígrafo de shapiro wilk 
Shapiro – wilk; Prueba realizada para muestras pequeñas (˂ 50) 
Regla de decisión: 
Si evalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico    
Si evalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla Nº 38  













Fuente: Elaborado propio con SPSS 
De la tabla se puede observar que la significancia de la eficacia antes es ,081 y después 
,005 el cual se llega a observar que la eficiencia antes es de comportamiento no 
paramétrico (≤ 0.05) y la eficiencia después es de comportamiento no paramétrico       (> 
0.05), se llega al análisis de contrastación de la hipótesis la aplicación del estadígrafo no 
paramétrico, den este caso se aplicará la prueba de wilcoxin. 
Contrastación de la segunda hipótesis específica 
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Ho: La aplicación de  la Ergonomía no mejora la eficacia del producto Tonsil en el área 
de ensacado de la empresa Clariant Perú. 
Ha: La aplicación de  la Ergonomía mejora la eficacia del producto Tonsil en el área de 
ensacado de la empresa Clariant Perú. 
Regla de decisión: 
Ho: µea ≥ µed 
Ha: µ ea < µed 
Tabla Nº 39  
Estadística descriptiva de la segunda hipótesis especifica 
N Media     Desviación 
estándar 












Fuente: Elaborado propio con SPSS 
De la tabla mostrada se dice que la media de la eficacia antes es de 73,06 % el cual viene 
hacer menor a la media de la eficacia después 98,31% por lo Tanto no se llega a cumplir 
con la primera regla  Ho: µea ≥ µed por lo cual se rechaza la hipótesis nula y se pasa a la 
aceptación de la investigación alterna. Se demuestra que la aplicación de la ergonomia 
aumenta la eficacia del producto tonsil en el área de ensacado. 
Con la finalidad de confirmar que se tiene un análisis correcto, se procede a realizar la 
significancia de la aplicación de wilcoxin en ambas eficacias. 
Regla de decisión: 
Si evalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si evalor > 0.05, se acepta la hipótesis alterna 
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Tabla Nº 40  
Estadísticos de prueba de Wilcoxon para Eficacia 






Fuente: Elaborado propio con SPSS 
 De la tabla mostrada se puede observar que la significancia de wilcoxon realiza a la 
eficacia antes y después llega hacer de 0.000, por lo tanto la regla de decisión nos dice 
que se niega la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la ergonomia incrementa la 
eficacia del producto tonsil. 
Analisis de la hipótesis general 
Ho: Los datos de productividad antes y después  de la aplicación de la Ergonomía 
provienen de una distribución normal. 
Ha: Los datos de productividad antes y después  de la aplicación de la Ergonomía no 
provienen de una distribución normal 
Con la finalidad de contrastar la hipótesis general se pasa a determinar la data que se 
enfocan a la productividad de un antes y después lo cual tienen un comportamiento 
paramétrico con una data de 16, teniendo en cuenta la cantidad de datos se procede al 
análisis de normalidad mediante el estadígrafo de shapiro wilk 
Shapiro – wilk; Prueba realizada para muestras pequeñas (˂ 50) 
Regla de decisión: 
Si evalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico    
Si evalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
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Tabla Nº 41  
Prueba de normalidad de la hipótesis general 
Shapiro-Wilk 










Fuente: Elaborado propio con SPSS 
De la tabla se puede observar que la significancia de la productividad antes es ,949 y 
después ,005 el cual se llega a observar que la productividad antes es de comportamiento 
paramétrico (≤ 0.05) y la eficiencia después es de comportamiento no paramétrico (> 
0.05), se llega al análisis de contrastación de la hipótesis la aplicación del estadígrafo no 
paramétrico, den este caso se aplicará la prueba de wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La aplicación de  la Ergonomía no mejora la productividad del producto Tonsil en el 
área de ensacado de la empresa Clariant Perú. 
Ha: La aplicación de  la Ergonomía mejora la productividad del producto Tonsil en el 
área de ensacado de la empresa Clariant Perú. 
Regla de decisión: 
Ho: µpa ≥ µpd 
Ha: µ pa < µpd 
Tabla Nº 42  
Estadistico descriptivo de la hipótesis general 
N Media     Desviación 
estándar 













Fuente: Elaborado propio con SPSS 
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De la tabla mostrada se dice que la media de la productividad antes es de 65,50 % el cual 
viene hacer menor a la media de la productividad después 97,38% por lo Tanto no se llega 
a cumplir con la primera regla  Ho: µep ≥ µpd por lo cual se rechaza la hipótesis nula y 
se pasa a la aceptación de la investigación alterna. Se demuestra que la aplicación de la 
ergonomía aumenta la productividad del producto tonsil en el área de ensacado. 
Con la finalidad de confirmar que se tiene un análisis correcto, se procede a realizar la 
significancia de la aplicación de wilcoxin en ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipótesis alterna 
Tabla Nº 43  
Estadísticos de prueba de Wilcoxon para productividad 
   Productividad después - Productividad 
antes 
Z 
Sig. asintót. (bilateral) 
-3,517b
,000 
Fuente: Elaborado propio con SPSS 
 De la tabla mostrada se puede observar que la significancia de wilcoxon realiza a la 
productividad antes y después llega hacer de 0.000, por lo tanto la regla de decisión nos 
dice que se niega la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la ergonomía 




Con los resultados obtenidos en la ¨aplicación de la ergonomía para mejorar la 
productividad del producto tonsil en la empresa Clariant Perú¨ se logra obtener una mejor 
productividad, como se puede apreciar en las tablas, a inicios de marzo se contaba con 
65.50 % y después de la aplicación de la ergonomía se llega a 97.38%, se logra tener un 
aumento de 31.8 % en productividad. Por el lado de eficiencia también se logra tener un 
incremento de 88% a 98% y en eficacia dese logra obtener de 73% se a 98% llegando a 
tener un aumento de 10% y 25% respectivamente.  
Con estos resultados nos podemos dar cuenta que la aplicación de la ergonomía mejora 
el desarrollo y rendimiento de todo colaborador haciéndolos más eficientes y eficaces en 
las tareas asignadas.  
Discusión 1 
En base al objetivo general (Carrasco, Azucena, 2010) en su tesis “Estudio de ergonomía 
en el puesto de trabajo de la empresa S-MEX, S.A. de C.V.”, de la Universidad 
Tecnológica de la Mixteca – México; llegan a concluir que la tesis tuvo éxito al encontrar 
las actividades que perjudican al colaborador y que el impacto es significativo. Aplicando 
el estudio se lograr a tener una disminución en temas de salud disergonomicos y a obtener 
un incremento de productividad al igual que en la tesis de la aplicación de la ergonomía 
para incrementar la productividad del producto tonsil en la empresa clariant Perú que 
logro tener un alza de 65.50% a 97,38%  el cual nos dice que una postura correcta es una 
actividad segura y eficiente. 
Discusión 2 
En base al primer objetivo específico, realizando los resultados se puede observar que 
entre los antecedentes asignados al proyecto llegan a tener una coincidencia en aumento 
de productividad, eficiencia y eficacia. (Quispe Manuel, 2016), en la Aplicación de la 
ergonomía del área de acabados para aumentar la productividad de la planta Amauta de 
El Comercio S.A., Breña, 2016. Tesis. Lima: Universidad César Vallejo, Escuela de 
Ingeniería Industrial, 2016. 98 pp se llega a obtener un incremento de eficiencia de 6.71% 
mientras que en la aplicación de la ergonomía del producto tonsil en la empresa clariant 
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Perú se logra obtener un incremento de eficiencia en un 10%, esto nos quiere decir que 
esta metodología nos brinda resultados positivos. 
Discusión 3 
En base al segundo objetivo específico, en la tesis de (Linares, 2017), Aplicación de la 
ergonomía para aumentar la productividad en el proceso de clasificación de información 
en la empresa JRC ingeniería y construcción S.A.C., Lince 2017. Obtuvo como resultado 
un incremento de eficacia de 63% a 68% el cual se enfocó en mejorar la salud de los 
colaboradores con la finalidad de obtener una buena rentabilidad en la compañía, mientras 
que en la aplicación de la ergonomía del producto tonsil en la empresa Clariant Perú se 
logra tener un incremento de eficacia de 73% a 98%  esto nos quiere decir que esta 





En base al objetivo general se concluye que la aplicación de la ergonomía para 
incrementar la productividad del producto tonsil en la empresa Clariant Perú, respecto a 
los resultados elaborados con la prueba de wilcoxon nos arroja 0,000. Por lo que se pasa 
a rechazar la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, llegando a obtener un nivel de 
confiabilidad de 95% y una alza de medias de 31.8 %. 
Conclusión 2 
En base al primer objetivo específico se concluye que la aplicación de la ergonomía para 
incrementar la productividad del producto tonsil en la empresa Clariant Perú, respecto a 
los resultados elaborados con la prueba de wilcoxon nos arroja 0,000. Por lo que se pasa 
a rechazar la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, llegando a obtener un nivel de 
confiabilidad de 95% y una alza de medias de 10.12 %  
Conclusión 3 
En base al segundo objetivo específico se concluye que la aplicación de la ergonomía 
para incrementar la productividad del producto tonsil en la empresa Clariant Perú, 
respecto a los resultados elaborados con la prueba de wilcoxon nos arroja 0,000. Por lo 
que se pasa a rechazar la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, llegando a obtener 





El estudio de aplicación de la ergonomía para incrementar la productividad del producto 
tonsil en la empresa Clariant Perú fue elaborada para los colaboradores del área de 
ensacado, pero al ver que el impacto es significativo se recomienda aplicar en las distintas 
áreas de la empresa y así evitar fatigas o malestares dados por las actividades realizas, a 
la vez, lograr a tener incremento de productividad en las distintas estaciones. 
Recomendación 2 
Es importante que se realice seguimientos a los nuevos colaboradores y actividades que 
se puedan dar durante los cambios de procesos, con la finalidad de ver y aplicar los 
estudios ergonómicos en las distintas zonas del site, esto nos ayudara a que el personal 
nuevo tenga el conocimiento de la importancia de la ergonomía. Para ello se debe seguir 
con el programa realizado. 
Recomendación 3 
Se recomienda a la empresa Clariant Perú realizar la compra de una máquina elevadora, 
el objetivo de esto es disminuir los grados de inclinación del tronco, ya que esta máquina 
nos facilitaría a mantener la carga a la ayuda de la cintura el cual evitaría fatigas, 
molestias, y disminución de tiempos y al realizar las actividades en menos tiempo 
podemos llegar a obtener un incremento mayor de productividad. 
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